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металлическом расплаве. По публикациям различных авторов и ре-
зультатам наших исследований, эта точка находится в интервале (1,1-
1,15)×ТЛ, что для стали 20ГЛ составляет ~ 1680 – 1780 С (температура 
ликвидус 20ГЛ ~1510 С, данные по перегреву приводятся для градусов 
Кельвина) 
Третья причина – ввод некачественной шихты. Может водиться как 
возврат литейного производства, который обуславливает эффект отрицатель-
ной наследственности, так и прокат либо слишком тонкий, либо слишком тол-
стый, имеющий желаемую для наследования микроструктуру лишь в части 
своей массы. 
Таким образом, мы указали на основные причины вызывающие не-
желательные последствия, которые формируют недоверие к технологии на-
следственного модифицирования у производственников. Полученные нами 
результаты, в лабораторных и производственных условиях, указывают на це-
лесообразность применения наследственного модифицирования. 
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Известно, что одним из эффективных способов улучшения ка-
чества, структуры, свойств металлов и сплавов является внепечная 
модифицирующая обработка расплава.  
Из используемых в настоящее время способов модифицирова-
ния расплава наиболее перспективным, особенно в условиях массового 
производства мелких отливок, является процесс обработки жидкого 
металла низкопроцентной лигатурой в  реакционной камере литнико-
вой системы литейной формы, широко известный в литературе и 
на практике под названием «ИНМОЛД-процесс».  
Известно, что при внутриформенном модифицировании на 
процесс усвоения модифицирующих добавок расплавом оказывает 
влияние целый ряд факторов, основными из которых являются: зерни-
стость модификатора, тип и конструкция реакционной камеры, сте-
пень заполнения реакционной камеры модифицирующей добавкой, 
температура заливаемого расплава и др. Эти параметры обуславлива-
ют разный характер расплава с добавками, что было отмечено и под-
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тверждено рядом исследователей. Однако чаще всего выводы о харак-
тере межфазного взаимодействия модификаторов с жидким металлом 
основываются на теоретических предположениях или на основе ре-
зультатов косвенных экспериментов. 
Изучить механизм взаимодействия модификатора с потоком 
жидкого металла в реакционной камере литниковой системы и в по-
лости литейной формы непосредственно на металле прямыми метода-
ми с визуализацией протекающих процессов и явлений в настоящее 
время не представляется возможным. Поэтому нами для изучения  за-
кономерностей взаимодействия модификаторов различной плотности 
и зернистости в реакционных камерах литниковой системы разной 
конструкции и степени заполнения, а также в полости литейной фор-
мы с расплавом, заливаемым в литейную форму, использовались мето-
ды физического моделирования. Исследования на физических моделях 
являются наиболее простыми, удобными и дешевыми, и в то же время 
позволяют визуально наблюдать за протекающими явлениями и про-
цессами. 
В модельных экспериментах в качестве вещества, модели-
рующего жидкий расплав, использовалась вода (комнатной температу-
ры или подогретая), веществами, имитирующими модификаторы вы-
ступали поваренная соль («тяжелый» модификатор) и древесные опил-
ки («легкий» модификатор) различной зернистости (с размерами  час-
тиц  менее  1,0 мм, 1,0…2,5 мм и 2,5…5,0 мм). Добавки помещали в 
реакционные камеры цилиндрической формы с прямым и центробеж-
ным (по касательной) подводом питателей к реакционной камере, а 
также в реакционные камеры сферической формы. Исследования про-
водились при различной степени заполнения реакционных камер до-
бавками (25, 50, 75 и 100 %).  
Экспериментальными исследованиями на прозрачных физиче-
ских моделях установлены основные закономерности взаимодействия 
расплава с частицами модификатора различной зернистости в реакци-
онных камерах литниковой системы  разной конструкции. Определены 
оптимальные условия заливки для обеспечения максимального усвое-
ния модифицирующих добавок расплавом. Использование результатов 
физического моделирования в условиях изготовления реальных отли-
вок позволяет корректировать конструкции литниковых систем, и в 
первую очередь, промежуточных реакционных камер, а также оптими-
зировать характеристики модифицирующей добавки и режимов литья, 
с целью повышения качества получаемых отливок и обеспечения за-
данной структуры и свойств металла. 
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